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Beschreibuna 

Schutzgas und Verfahren zum LichtbogenschweiBen 

Die Erfindung betrifft ein Schutzgas zum LichtbogenschweiBen von metallischen 
Werkstucken. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum LichtbogenschweiBen von 
5 metallischen Werkstucken mit abschmelzender Elektrode, wobei ein Schutzgasstrom 
benachbart zur Elektrode dem Werkstuck zugefuhrt wird. 

In der industriellen Anwendung sind zahlreiche Schutzgase fur das SchweiBen von 

• Metallen unter Schutzgas bekannt, wobei je nach der Zusammensetzung bzw. dem 
x 10 Material des zu schweiBenden Werkstucks und/oder in Abhangigkeit von der Art des 
SchweiBverfahrens unterschiedliche Schutzgase zum Einsatz kommen. 

Das SchutzgasschweiBen (SG-SchweiBen) wird im Hinblick auf die Art der verwende- 
ten Elektrode in MetallschutzgasschweiSen (MSG-SchweiBen) mit abschmelzender 
15 Elektrode und SchweiBverfahren mit nicht abschmelzender Elektrode wie das Wolfram- 
Inertgas-SchweiBen (WIG-SchweiBen) eingeteilt. Als Varianten des MSG-SchweiBen 
sind bekannt und werden haufig angewendet das Metal l-Aktivgas-SchweiBen (MAG- 
SchweiBen) oder das Metall-lnertgas-SchweiBen (MIG-SchweiBen). 

20 Es werden von der Linde Gas AG beispielsweise zwei SchweiBschutzgase unter den 
Bezeichnungen CRONIGON® He 50 S bzw. CRONIGON® He 30 S vertrieben. Diese 

c 

Gasgemische enthalten 0,05 Vol.-% C0 2l 50 Vol.-% Helium, Rest Argon bzw. 0,05 
Vol.-% C0 2l 30 Vol.-% Helium, 2 Vol.-% H 2j Rest Argon (vgl. beispielsweise Linde- 
Prospekt „SchweiBschutzgase"). 

25 

Bestimmte hochwarmfeste Nickel-Basis-Legierungen und Sonderedelstahle wie z.B. 
alloy 602CA (Werkstoff-Nr. 2.4633) sind bisher nicht zufriedenstellend mit MIG/MAG- 
Verfahren schweiBbar. Die Verwendung bekannter Schutzgase fuhrt zu unzureichen- 
den Ergebnissen und vor allem zu inakzeptablen mechanisch-technologischen Eigen- 
30 schaften der SchweiBnahte. 
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Bei einer anderen Werkstoffgnjppe auf Nickel-Basis, namlich den hochkorrosions- 
bestandigen Legierungen wie z.B. alloy 59 (Werkstoff-Nr. 2.4605), fuhrt das MIG/MAG- 
SchweiBen dazu, dass die Korrosionsbestandigkeit der SchweilSnaht zwar gegeben ist, 
jedoch nicht ganz diejenige des Grundwerkstoffes erreicht. 

5 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein Schutzgas und ein Ver- 
fahren der eingangs genannten Art zur Verfugung zu stellen, wobei Verbesserungen 
oder Alternativen zu bekannten SchweiRschutzgasen aufgezeigt werden. Aufgabe der 
Erfindung ist es ferner, Schwei&schutzgase vorzuschlagen, mit denen rostfreie 
10 metallische Werkstoffe, insbesondere die erwahnten hochwarmfesten nickelbasieren- 
den Legierungen, aber auch hochlegierte Stahle mit einem MSG- bzw. MAG-Verfahren 
0 schweifibar sind. Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es, insbesondere bei kor- 
rosionsbestandigen Legierungen die hohe Korrosionsbestandigkeit des Grundwerk- 
stoffes auch in der SchweiRnaht zu erreichen. 

15 

Diese Aufgaben werden erfindungsgemaS dadurch gelost, dass das Schutzgas neben 
Argon und Kohlendioxid 

a) im Falle, dass das Schutzgas kein Helium enthalt, Stickstoff mit einem 
Anteil zwischen 4,5 Vol.-% und 15 Vol.-% 

20 und 

b) im Falle, dass das Schutzgas zusatzlich auch Helium enthalt, Stickstoff mit 
einem Anteil zwischen 3 und 15 Vol.-% 

enthalt 

i. 

25 Vorteilhafte Ausfuhrungen, Ausgestaltungen und Weiterbildung der Erfindung, insbe- 
sondere Zusammensetzungen von bevorzugt geeigneten Gasen sind Gegenstande der 
Unteransprtiche. 

Vorteilhafterweise kann das Schutzgas neben Argon und Kohlendioxid 
30 a) im Falle, dass das Schutzgas kein Helium enthalt, Stickstoff mit einem 

Anteil zwischen 5 und 14 Vol.-% 

und 

b) im Falle, dass das Schutzgas zusatzlich auch Helium enthalt, Stickstoff mit 
einem Anteil zwischen 4 und 14 Vol.-% 

35 enthalten. 
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Unter Helium-freiem Schutzgas wird im Rahmen der Erfindung verstanden, dass das 
Schutzgas bis auf mdgliche Verschmutzungen bzw. Verunreinigungen kein Helium 
aufweist 

5 

Insbesondere kann das Schutzgas neben Argon, Kohlendioxid und Helium zwischen 
4,5 und 15 Vol.-% Stickstoff, vorzugsweise zwischen 5 und 14 Vol.-% Stickstoff, 
enthalten. 

10 Vorteilhafterweise enthalt das Schutzgas zwischen 0,01 und 0,5 Vol.-% Kohlendioxid, 
vorzugsweise zwischen 0,01 und 0,45 Vol.-% Kohlendioxid, besonders bevorzugt 
zwischen 0,01 und 0,1 Voi.-% Kohlendioxid. 

Es hat sich als gunstig gezeigt, dass das Schutzgas zwischen 5 und 12 Vol.-% 
15 Stickstoff, vorzugsweise zwischen 5 und 10 Vol.-% Stickstoff, besonders bevorzugt 
zwischen 6 und 9 Vol.-% Stickstoff enthalt. 

In Weiterbildung der Erfindung enthalt das Schutzgas weniger Oder gleich 70 Vol.-% 
Helium. Insbesondere ist gunstig, dass das Schutzgas zwischen 1 und 50 Vol.-% 
20 Helium, vorzugsweise zwischen 2 und 30 Vol.-% Helium, besonders bevorzugt 
zwischen 3 und 20 VoL-% Helium, ganz besonders bevorzugt zwischen 5 und 10 
Vol.-% Helium enthalt. 

v ^ Mit Vorteil kann das Schutzgas 
25 • aus einem ternaren Gasgemisch mit den Komponenten Argon, Stickstoff und 
Kohlendioxid, 
Oder 

• aus einem quaternaren Gasgemisch mit den Komponenten Argon, Stickstoff, 
Kohlendioxid und Helium 
30 bestehen. Dabei werden insbesonder die Anteile an Stickstoff, an Kohlendioxid und 
gegebenenfalls an Helium entsprechend der oben erwahnten Vorgaben und Intervalle 
gewahlt. Argon bildet bevorzugt den Rest. 
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Die gestellten Aufgaben werden erfindungsgemaS im Hinblick auf das Verfahren , 
vorzugsweise ein MSG-Schweifcverfahren, insbesondere das MAG-SchweiBen, 
dadurch gelost, dass ein Schutzgas wie oben beschrieben verwendet wird. 

5 ErfindungsgemaB wird eine Verwendung eines Schutzgasgemisches mit einer 
Zusammensetzung, die den angefuhrten Vorgaben Rechnung tragt, fur das MSG- 
SchweiBen, insbesondere das MAG-SchweifJen, von rostfreien Stahlen, insbesondere 
von Nickelbasiswerkstoffen, Sonderstahlen oder von hochlegierten Stahlen empfohlen. 

10 Ein erfindungsgema&es SchweiBschutzgas mit hervorragender Eignung stellen ternare 
oder quaternare Gasgemische dar, die 
\ • 500 vpm C0 2 , 

• 5 bis 6 Vol.-% N 2) 

• ggf. 5 bis 10 Vol.-% He und 
15 • restlich Ar 

enthalten. 

Mit den erfindungsgemafJen Schutzgasen konnen hochwarmfeste Nickel-Basis-Legie- 
rungen wie z.B. alloy 602CA (Werkstoff-Nr. 2.4633) MAG-geschwei(it werden. Dabei 
20 sind die mechanisch-technologischen Eigenschaften der SchweiSnaht beinahe voll- 
standig erhalten, verglichen mit dem Grundwerkstoff. 

Vorteilhaft ist die Anwendung dieses Gasgemisches auch bei hochkorrosionsbestan- 
digen Nickelbasiswerkstoffen, wie z.B. alloy 59 (Werkstoff-Nr. 2.4605), bei dem das 
25 erfindunsgemafte Gasgemsich die Korrosionsbestandigkeit der Naht praktisch der des 
Grundwerkstoffes angleicht. 

Das erfindungsgemaBe Schutzgas enthalt neben Kohlendioxid und Stickstoff Argon 
und gegebenenfalls Helium. Der C0 2 -Anteil dient dabei vermutlich der Lichtbogen- 
30 stabilisierung und der Vermeidung von Bindefehlern. Der Stickstoffanteil ubt vermutlich 
einen metallurgischen Einfluss aus. Ebenfalls wahrscheinlich ist eine erwunschte 
Beeinflussung der Stickstoffaufnahme im SchweiBgut durch das CQ 2 . 



P00243-DE/GTG = EM-GTG 0787b 
15.12.2000- Bernhard Obermuller 



5 



10 



Patentanspruche 

Schutzgas zum LichtbogenschweiRen von metallischen Werkstucken, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Schutzgas neben Argon und Kohlendioxid 

a) im Falle, dass das Schutzgas kein Helium enthalt, Stickstoff mit einem Anteil 
zwischen 4,5 Vol.-% und 15 Vol.-% 

und 

b) im Falle, dass das Schutzgas zusatzlich auch Helium enthalt, Stickstoff mit 
einem Anteil zwischen 3 und 15 Vol.-% 

enthalt. 



W 2. Schutzgas nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Schutzgas neben 
Argon und Kohlendioxid 

a) im Falle, dass das Schutzgas kein Helium enthalt, Stickstoff mit einem Anteil 
zwischen 5 und 14 Vol.-% 

15 und 

b) im Falle, dass das Schutzgas zusatzlich auch Helium enthalt, Stickstoff mit 
einem Anteil zwischen 4 und 14 Vol.-% 

enthalt 

20 3. Schutzgas nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Schutzgas 
neben Argon, Kohlendioxid und Helium zwischen 4,5 und 15 Vol.-% Stickstoff, 
vorzugsweise zwischen 5 und 14 Vol.-% Stickstoff enthalt. 

4. Schutzgas nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das 
25 Schutzgas zwischen 5 und 12 Vol.-% Stickstoff, vorzugsweise zwischen 5 und 10 

Vol.-% Stickstoff, besonders bevorzugt zwischen 6 und 9 Vol.-% Stickstoff enthalt. 



5. Schutzgas nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Schutzgas zwischen 0,001 und 5 Vol.-% Kohlendioxid, vorzugsweise zwischen 
30 0,005 und 2 Vol.-% Kohlendioxid, besonders bevorzugt zwischen 0,01 und 1 

Vol.-% Kohlendioxid, ganz besonders bevorzugt zwischen 0,1 und 0,75 Vol.-% 
Kohlendioxid enthalt. 
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6. Schutzgas nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Schutzgas weniger oder gleich 70 Vol.-% Helium enthalt. 

7. Schutzgas nach einem der Anspruche 1, 2 oder 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Schutzgas zwischen 1 und 50 VoL-% Helium, vorzugsweise zwischen 2 
und 30 VoL-% Helium, besonders bevorzugt zwischen 3 und 20 Vol.-% Helium, 
ganz besonders bevorzugt zwischen 5 und 10 Vol.-% Helium enthalt. 

8. Schutzgas nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Schutzgas aus einem 

• ternaren Gasgemisch mit den Komponenten Argon, Stickstoff und Kohlendioxid, 
oder 

• quaternaren Gasgemisch mit den Komponenten Argon, Stickstoff, Kohlendioxid 

und Helium 

besteht, wobei Argon bevorzugt den Rest bildet. 

9. Verfahren zum Lichtbogenschweilien von metallischen Werkstucken mit 
abschmelzender Elektrode, wobei ein Schutzgasstrom benachbart zur Elektrode 
dem Werkstuck zugefuhrt wird, dadurch gekennzeichnet, dass ein Schutzgas 
nach einem der Anspruche 1 bis 8 verwendet wird. 

10. Verwendung eines Schutzgases nach einem der Anspruche 1 bis 8 fur das MSG- 
SchweiBen, insbesondere das MAG-SchweiSen, von rostfreien Stahlen, insbe- 
sondere von Nickelbasiswerkstoffen, Sonderstahlen oder von hochlegierten 
Stahlen. 
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Zusammenfassung 
Schutzgas und Verfahren zum LichtboaenschweiRen 



Die Erfindung betrifft ein Schutzgas zum Lichtbogenschweifien von metallischen 
Werkstucken. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum Lichtbogenschweiften von 
metallischen Werkstucken mit abschmelzender Elektrode, wobei ein Schutzgasstrom 
benachbart zur Elektrode dem Werkstuck zugefuhrt wird. Erfindungsgemafc werden 
Schutzgase fur das MSG-SchweifJen, vorzugsweise das MAG-SchweiSen, von 
rostfreien Stahlen, insbesondere von Nickelbasiswerkstoffen, Sonderstahlen oder von 
hochlegierten Stahlen empfohlen, die neben Argon, Kohlendioxid und ggf. Helium, 

a) falls das Schutzgas kein Helium enthalt, Stickstoff mit einem Anteil zwischen 
4,5 Vol.-% und 15 Vol.-% 

und 

b) falls das Schutzgas zusatzlich auch Helium enthalt, Stickstoff mit einem Anteil 
zwischen 3 und 15 Vol.-% 

enthalten. 



